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© Peripher gebohrte Walze zur Warmebehandlung von Bahnmaterial 

© Die Erfindung betrifft eine peripher gebohrte Walze zur 
Warmebehandlung von Bahnmaterial mit einem Wateenkor- 
per mit axialparallelen. dicht unter seiner Oberftache einge- 
brachten Bohrungen zur Fuhrung eines flussigen Wa>metra- 
gers, mindestens einem stirnseitig am Walzenkorper ver- 
schraubten Flanschzapfen mit einer Zentralbohrung, Zu- und 
Abfuhrungskanalen fur den flussigen Warmetrager im 
Flanschzapfen, und Verbindungskanalen im Flanschzapfen 
fur die axialparallelen Bohrungen, bei der die Zu- und 
Abfuhrungskanale a Is im Flanschzapfen zusammentreffende 
Sacklochbohrungen ausgebildet sind und die Stromungsver- 
bindung zwischen der Zentralbohrung und den stirnseitigen 
Mundungen der axialparallelen Bohrungen herstellen, und 
daS die Verbindungskanale der axialparallelen Bohrungen 
a Is im Flanschzapfen zusammentreffende Sacklochbohrun- 
gen ausgebildet sind. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine peripher ge- 
bohrte Waize zur WSrmebehandlung von Bahnmateriai 
der im Oberbegriff des Anspruchs 1 beschriebenen Gat- 
tung. 

Bei solchen Heizwalzen mit grdBerer Warraeleistung 
wird ein extern aufgeheizter flGssiger Warmetrager in 
dicht unter der Walzenoberfiache "peripher" einge- 
brachten, axialparailelen Bohrungen durch die Walze 
geleitet 

Wahrend des Durchstromens der Walze gibt der 
Warmetrager einen Teil seiner Warmeenergie an die 
Walze ab, so daB sich seine Temperatur verringert Es 
wird darum im allgemeinen vermieden, daB der Warme- 
trager die Walze lediglich in einer Richtung durch- 
strdmt, da sich dann der auftretende Temperaturabfall 
der Waize mitteilt und diese ein von der Einstrdmseite 
zur Ausstrdmseite abfallendes Temperaturprofil an- 
nimmt A us diesem Grund werden Gruppen benachbar- 
ter Bohrungen so miteinander verbunden, daB durch 
Warmeausgleichsvorgange zwischen den diese Bohrun- 
gen durchstrdmenden Warmetrager-Teilmengen das 
Temperaturprofil vergleichmaBigt wird. 

Bei beheizten HartguBwalzen in integrierter Bauwei- 
se, d. h. mit Zapfen, welche mit dem eigentlichen Wal- 
zenkdrper ein einziges Bauteil darstellen, mussen die 
benachbarten Bohrungen jeweils so verbunden werden, 
daB an den Enden des Walzenkdrpers zusatzliche schra- 
ge Verbindungsbohrungen eingebracht werden, die die 
gewfinschte Verbindung bilden. Dieselbe Funktion er- 
fallen in den Walzenkdrper oder in VerschluBringe, wel- 
che die peripheren Bohrungen beidseitig verschlieBen, 
eingefraste Taschen. 

Aus Platzgriinden ist bei dieser Ldsung nur eine Drei- 
wege-AusfQhrung, auch TRIPASS genannt, mdglich. 
Der flussige Warmetrager gelangt hierbei nach Eintritt 
durch die Zentralbohrung des Zapfens in die Zentral- 
bohrung des Walzenkorpers und von dort durch eine 
schrag nach auBen verlauf ende Bohrung in die erste von 
jeweils einer Gruppe von drei peripheren Bohrungen, in 
der er zur gegenuberliegenden Seite der Walze strdmt 
Am anderen Ende der Walze wird er durch eine oder 
zwei sich kreuzende Verbindungsbohrungen im Wal- 
zenkorper in die benachbarte periphere Bohrung gelei- 
tet und in dieser zuruck zur Ausgangsseite. Diese Um- 
leitung wiederholt sich hier, und der flussige Warmetra- 
ger gelangt in die dritte periphere Bohrung und in dieser 
schlieBlich wieder zur gegenuberliegenden Seite, wo er 
durch eine schrag nach innen fuhrende Bohrung in die 
Zentralbohrung des Walzenkorpers zuriickgefuhrt 
wird SchlieBlich verlaBt der flussige Warmetrager die 
Walze entweder durch die Zentralbohrung des Zapfens 
auf dieser Seite oder wird durch die Zentralbohrung des 
Walzenkorpers wieder zur Ausgangsseite zuriickgelei- 
tet und verlaBt die Walze hier durch die Zentralbohrung 
des Ausgangszapfens Uber einen sogenannten Doppel- 
Dichtkopf. 

Fur thermisch und mechanisch hochbelastete Walzen 
erweist sich diese integrale Ausfuhrung aus verschiede- 
nen Grunden als unzuianglich. Die Festigkeit des zur 
Erreichung der notwendigen VerschleiBfahigkeit legier- 
ten Walzenmaterials ist vergleichsweise gering. Bei inte- 
graler Bauweise ist naturgemaB der Zapfen ebenfalls 
aus diesem Material, wodurch die mdgliche mechani- 
sche Belastung der Walze stark eingeschrankt ist 

Desweiteren bilden die Verbindungsbohrungen im 
Walzenkorper Storquellen. Schneiden sich zwei Boh- 



rungen in einem spitzen Winkel, dann entsteht zwangs- 
laufig an der Schnittstelle eine scharfe Kante, die von 
beiden Seiten vom flussigen Warmetrager umspult wird. 
Bei Temperaturanderungen des flussigen Warmetra- 
5 gers nimmt diese Stelle sehr schnell dessen Temperatur 
an, wohingegen die ubrigen Bereiche der Walze diesen 
Anderungen niir verzdgert folgen. Hierbei entstehen 
thermische Spannungen, die in der Vergangenheit im- 
mer wieder zu inneren Rissen und schlieBlich zum Bruch 
10 der gesamten Walze gefuhrt haben. 

Die oben genannten Nachteile fuhrten im Walzenbau 
dazu, hochbelastete Walzen mit angeschraubten Zapfen 
aus geschmiedetem Stahl auszufQhren und die Verbin- 
dungskanale in die Zapfen zu verlegen. Ein Problem 
is dieser Konstruktion besteht darin, daB im 2^pfen und 
gegebenenfalls auch an den Enden des eigentlichen 
Walzenkorpers kaum genOgend Platz fur die einzubrin- 
genden Verbindungskanaie und die notwendigen Lo- 
cher fur die Verbindungsschrauben zur Verf Qgung steht 
20 Dies gilt insbesondere fur den Fall, daB die Walze ange- 
trieben ist, der zweite Zapfen also fur die Zu- bzw. Ab- 
Ieitung des flussigen Warmetragers nicht zur Verfugung 
steht, weil an ihm der Antrieb ansetzt Der flussige War- 
metrager muB dann, wie oben beschrieben, zum Aus- 
25 gangszapfen zuruckgeleitet werden. 

Aus verschiedenen Grunden ist es auBerdem erfor- 
derlich, diese Zuriickleitung nicht durch die Zentralboh- 
rung im Walzenkdrper vorzunehmen. In einigen Lan- 
dern werden derartige Heizwalzen namlich als Druck- 
30 behaiter angesehen, wenn die Zentralbohrung im Wal- 
zenkdrper einen bestimmten Durchmesser aberschrei- 
tet, was aber oft notwendig ist, um z. B. Gewicht einzu- 
sparen. Auch wird es des dfteren erforderlich, die Zen- 
tralbohrung von flussigem Warmetrager freizuhalten, 
35 um so die Menge an Warmetrager im Heizkreislauf zu 
verringern. 

Die beiden obigen Forderungen sind mit einer Zwei- 
wege-Ausfuhrung zu verwirklichen. Dabei wird der flus- 
sige Warmetrager nach dem Durchstrdmen der ersten 
40 peripheren Bohrung im Zapfen auf der Antriebsseite in 
eine benachbarte Bohrung umgelenkt, in welcher er zur 
Ausgangsseite zuruckstrdmt. Bei einer konsequenten 
Ausffihrung dieser Bauart, die auch aus Grunden des 
Temperaturausgleiches Vorteile aufweist, wOrde dies 
45 jedoch bedeuten, daB jede der peripheren Bohrungen 
im Zapfen auf der Ein- und AuslaBseite einen radialen 
Verbindungskanal zur Zentralbohrung im Zapfen ben6- 
tigt, wobei bei der entstehenden groBen Zahl von Ver- 
bindungskanalen im Zapfenflansch kein ausreichender 
50 Platz mehr fur die Schraubenlficher zur Befestigung des 
Zapfens am Walzenkorper zur Verfugung steht 

Eine solche Zwei wege- Konstruktion, auch DUO- 
PASS genannt, kann so ausgeftthrt werden, daB im Wal- 
zenkdrper radiale Zufuhrungen von den peripheren 
55 Bohrungen zum Zentralbereich des angeschraubten 
Zapfens vorgesehen werden. Die notwendigen Verbin- 
dungen befinden sich dann im Zentralbereich des Zap- 
fens, wodurch der Zapfenflansch uneingeschrankt fur 
Verbindungsschrauben zur Verfugung steht 
60 Als nachteilig bei dieser einfach auszufuhrenden Bau- 
weise hat sich erwiesen, daB sowohl die radialen Verbin- 
dungsbohrungen im Walzenkorper als auch die Verbin- 
dungskanaie im zentralen Zapfenbereich eine drtliche 
Anhaufung an nur schlecht zu isolierenden Warmeuber- 
65 tragsfiachen darstellen, die zudem den Walzenkdrper an 
einer kritischen Stelle schwachen. Es ist zu BrUchen sol- 
cher Walzen gekommen. 

Das Ziel, auf alle Verbindungskanaie im Walzenkdr- 
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per zu verzichten und alle diese Kanale in den Zapfen- 
flansch zu verlegen, ist bei der Zweiwege-Konstruktion 
mit einem gewissen KompromiB erreichbar. LaBt man 
den flQssigen Warmetrager in zwei paraJIelen Bohrun- 
gen hin und ebenso zwei weiteren paraJIelen Bohrungen 
wieder zurQckstrdmen, genugt fur jeweils diese beiden 
Parallelbohrungen ein gemeinsamer radialer Verbin- 
dungskanal im Zapfen, wodurch sich die Zahl der Ver- 
bindungskanale halbiert und Platz fQr die Schraubenia- 
cher geschaffen wird. 

Der KompromiB dieser Losung liegt im schlechteren 
Warmeausgleich. Da jeweils in zwei nebeneinanderlie- 
genden Bohrungen die Temperaturen identisch werden, 
sind die Wege fur den Warmetransport im Walzenmate- 
rial in Umfangsrichtung verdoppelt und es kommt zu 
erheblich gr6Beren Tempera turunterschieden, mit de- 
nen auch Ausdehnungsunterschiede in radialer Rich- 
tung verbunden sind Bei hoheren Warmeleistungen 
tritt dann ein Polygoneffekt auf, der Ursache fur Vibra- 
tionen im Betrieb sein kann. 

Eine weitere MSglichkeit, diese Situation zu verbes- 
sern besteht darin, die Dreiwege- mit der Zweiwege- 
Konstruktion zu verbinden, indem der flussige Warme- 
trager in jeweils zwei parallelen peripheren Bohrungen 
zur Antriebsseite und in einer dritten peripheren Boh- 
rung zurQckgefuhrt wird (siehe DE-OS 40 36 121, 
Fig. 5). Hierbei verdoppelt sich die Geschwindigkeit des 
flQssigen Warmetragers in der zurQckfuhrenden dritten 
Bohrung, und der damit verbundene verbesserte ge- 
schwindigkeitsabhangige Warmeubergang vom War- 
metrager auf die Walze sorgt fur eine teilweise Kom- 
pensation des* Temperaturabfalls im Warmetrager 
selbst. Eine fast vollstandige Kompensation kann bei 
dieser Ausfuhrung, auch TRIPASS genannt, durch das 
teilweise Einbringen von Verdrangereinsatzen in die pe- 
ripheren Bohrungen erreicht werden, mit denen eine 
ortliche Feinabstimmung der FlieBgeschwindigkeit des 
Warmetragers und damit des WarmeUbergangs auf die 
Walze moglich ist 

Die Gestaltung der Verbindungskanale in den Zap- 
fenflanschen bisheriger Ausfuhrungen beruht emweder 
auf geraden Bohrungen, mit denen, wie auch bisher 
schon im Walzenkorper, Verbindungen zwischen peri- 
pheren und Zentral-Bohrungen geschaffen werden, 
oder im Einfrasen von Taschen in die stirnseitigen 
Flanschflachen, oder in der Kombination beider MaB- 
nahmen. 

In der Praxis hat sich gezeigt, daB insbesondere die 
Verteilung des flQssigen Warmetragers durch eingefra- 
ste Taschen im Zapfenflansch aufwendig ist. Bei unter- 
schiedlichen WalzengrdBen andern sich die Taschenab- 
messungen und damit auch die Isoliereinsatze aus 
schlecht warmeleitendem Material Diese mussen da- 
durch individuell bemaBt und gefertigt werden. was die 
notwendige Isolierung verteuert. Durch das Nebenein- 
ander von Taschen und SchraubenJochera auf engem 
Raum stehen oftmals nur schmale Dichtflachen, z. B. fQr 
Flachendichtungspasten, an den Stegen zwischen ihnen 
zur Verfiigung. An den Dichtflachen zwischen Flansch 
und Walzenkorper muB namlich der Durchgang des 
flussigen Warmetragers hin zu den Schraubenldchem 
verhindert werden, weil es sonst zu Leckagen kommt, 
die insbesondere bei Thermalol als Warmetrager sehr 
unangenehm sind. 

Der Umstand, daB sich diese Taschen auch in radialer 
Richtung am Zapfenflansch erstrecken, macht den Ein- 
satz von umlaufenden Dichtringen zur Zentral bohrung 
hin bei solchen Ausfuhrungen unmdglich. 



Aus dem deutschen Gebrauchsmuster Nr. 93 06 176 
ist eine Heizwaize fur bahnartige Materialien bekannt, 
die Flanschzapfen aufweist. Das peripher durch dem 
zylindrischen Walzenkorper geftlhrte Heizmedium wird 
5 bei dieser Walze durch einen das Kondensat aufneh- 
menden Sammelbehalter im Zapfen oder in der Walze 
gefuhrt 

Des weiteren ist aus der deutschen Patentschrift Nr. 
32 47 239 C2 eine Walze fur Kalander oder ahnliche 
io Maschinen bekannt, bei welcher die Temperatur durch 
Zirkulieren von Aufwarm- oder KQhlflussigkeit geregelt 
wird Der zylindrische Walzenkorper wird gemaB dieser 
Patentschrift mit einem Deckel abgeschiossen, der 
durchgehende Zuleitungen und als Nuten ausgestaltete 

ts Verbindungskanale fQr nebeneinander liegende peri- 
phere Bohrungen aufweist. 

Die beiden Walzen gemaB der obengenannten 
Druckschriften weisen wiederum die schon aufgefuhr- 
ten Nachteile auf. Insbesondere beanspruchen die An- 

20 schiuBraume gemaB dem deutschen Gebrauchsmuster 
sowie die Verbindungsnuten, wie sie in der obengenann- 
ten Patentschrift beschrieben werden, sehr viel Raum in 
den scnmalen Dichtflachen zwischen Flansch und Wal- 
zenkSrper bzw. zwischen Deckel und Walzenkorper. 

25 Umlaufende Dichtringe konnen nicht verwendet wer- 
den, und die Fertigung der Bauelemente gestaltet sich 
schwierig. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine 
peripher gebohrte Walze zu schaffen, welche die oben 

30 beschriebenen nachteiligen Eigenschaften des Standes 
der Technik flberwindet, insbesondere kritische Tempe- 
raturunterschiede im Walzenkdrper vermeidet, eine gu- 
te Abdichtung der Flanschzapfen zur Verfugung stellt 
sowie geniigend Raum fur Schraubenverbindungslo- 

35 cher und Verbindungskanale vorsieht 

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden 
Teil des Patentanspruchs 1 beschriebenen Merkmale 
dererfindungsgemaBen Walze gel5st. 

Durch die Ausbildung der Zu- und Abfuhrungskanale 

40 fur den flussigen Warmetrager als im Flanschzapfen zu- 
sammentreffende Sacklochbohrungen* welche die Flus- 
sigkeitsverbindung zwischen der Zentralbohrung und 
den stirnseitigen Mundungen der peripheren, axialpa- 
rallelen Bohrungen herstellen, werden vorteilhafterwei- 

45 se die kritischen Zonen, namlich die Umlenkzonen fur 
den flQssigen Warmetrager aus dem Walzenkorper her- 
aus, in den Flanschzapfen hinein verlegt, wodurch sich 
die an diesen Stellen auftretenden Warmeverspannun- 
gen und Ausdehnungen nicht mehr auf den eigentlichen 

50 Walzenkorper auswirken. Durch die optimierende, 
wahlbare Anordnung der Sackldcher zueinander be- 
steht hiermit auch die Moglichkeit, scharfe Umlenkkan- 
ten fQr den flussigen Warmetrager zu vermeiden, was 
sich wiederum positiv auf die gleichmaBige Erwarmung 

55 der Flanschbereiche auswirkt. Durch geeignete Anord- 
nung der Sacklochbohrungen, deren Fertigung auf ein- 
fache Weise mdglich ist kann hierbei auch Platz fur die 
einzubringenden Schraubenlocher geschaffen werden. 
Die Verbindungskanale der axialparallelen Bohrun- 

60 gen sind erfindungsgemaB ebenfalls als im Flanschzap- 
fen zusammentreffende Sacklochbohrungen ausgebil- 
det. 

Auch hier besteht der besondere Vorteil darin, daB 
durch beliebig anzuordnende Sacklochbohrungen, de- 
es ren Verbindungspunkt an eine geeignete Stelle des Zap- 
feninneren gelegt werden kann. Raum fur die notwendi- 
gen Schraubenlocher zur Verfugung gestellt wird. Des- 
weiteren stehen gunstigerweise die Fl§chen des Flan- 
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sches zwischen den Mundungen der Sacklochbohrun- 
gen als Abdichtflachen zur Verfflgung, wodurch sich 
Leckagen weitgehend vermeiden lassen. Weiterhin wird 
der Einsatz von umlaufenden Dichtringen durch die va- 
riable Anordnungsmdglichkeit der Verbindungskanale 
und der Zu- und Abfuhrungskanale sowie die Ausfuh- 
rung einer reinen DUOPASS-FOhrung fur den flussigen 
Warmetrager bei der erfindungsgemaBen Walze mdg- 
Iich. Es stebt also auch fur ein reines Zweiwegsystem, 
bei dem jede der peripheren, axialparallelen Bohrungen 
aber genau einen Zu- oder Abfuhrungskanal zur Zen- 
tralbohrung im Zapfen verffigt, im fuhrerseiugen Zap- 
fen noch genugend Raum fur Schraubenldcher zur Ver- 
fugung. 

Alle Verbindungskanale werden im Zapfenflansch da- 
durch realisiert, daB von dem Punkt, den die zu verbin- 
dende axialparallele Bohrung am Zapfenflansch trifft, 
eine Sacklochbohrung unter bestimmten radialen und 
axialen Winkeln in den Zapfenflansch eingebracht wircL 
Urn nun die Verbindung zur Zentralbohrung und einer 
weiteren peripheren Bohrung herzustellen, wird von 
dieser Bohrung ebenfalls unter einem bestimmten Win- 
kei eine zweite Sacklochbohrung in den Zapfenflansch 
eingebracht, welche die erste Sacklochbohrung trifft 
und so die Verbindung herstellt Damit bestehen alle 
Verbindungskanale im Flanschzapfen aus Bohrungen, 
welche sich unter verschiedenen Winkeln treffen. Es ist 
darum moglich, die Isolierung in den Verbindungsboh- 
rungen auf einfache Weise dadurch herzustellen, daB 
Rohrstucke aus einem warmeisolierenden Material pas- 
send zugeschnitten in die Verbindungsbohrungen einge- 
schoben werden, wodurch sie ohne jeden weiteren Auf- 
wand gegen Verdrehen gesichert sind; ein Verdrehen 
dieser Rohrstucke kdnnte namlich zu einer Blockierung 
des Weges fur den flussigen Warmetrager fuhren. 

Bevorzugte Ausgestaltungen der erfindungsgemaBen 
peripher gebohrten Walze sind durch die Unteranspru- 
che definiert 

In vorteilhafter Ausgestaltung ist die erfindungsge- 
maBe peripher gebohrte Walze dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zu- und Abfuhrungskanale in einem ersten 
Flanschzapfen jeweils die den flussigen Warmetrager 
zu- und abfuhrenden Bereiche der Zentralbohrung mit 
zwei benachbarten Mundungen der axialparallelen 
Bohrungen verbinden und die beiden benachbarten axi- 
alparallelen Bohrungen des Walzenkdrpers durch die 
Verbindungskanale in einem zweiten Flanschzapfen 
miteinander verbunden sind. 

Auf diese Weise wird die reine Zweiwege- bzw. 
DUOPASS-Ausffihrung einer peripher und axialparallel 
gebohrten Walze verwirklicht Eine geeignete Anord- 
nung der Sacklochbohrungen in radialer und axialer 
Ausrichtung stellt hierbei genugend Platz fur Schrau- 
benlocher zur VerfOgung, wahrend die Vorteile der 
Zweiwegeausfiihrung betreffend den gfinstigen Tempe- 
raturausgleich im Walzenkorper voll genutzt werden 
kdnnen. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist die peripher gebohrte Walze so ausgestaltet, 
daB der den Warmetrager zufuhrende Bereich der Zen- 
tralbohrung eines zweiten Flanschzapfens Uber einen 
Zufiihrungskanal mit einer ersten axialparallelen Boh- 
rung verbunden ist, diese erste axialparallele Bohrung 
im ersten Flanschzapfen uber einen Verbindungskanal 
mit einer zweiten benachbarten axialparallelen Boh- 
rung verbunden ist, die zweite axialparallele Bohrung 
wiederum uber einen Verbindungskanal im zweiten 
Flanschzapfen mit einer benachbarten dritten axialpa- 



rallelen Bohrung verbunden ist, und die dritte axialpa- 
rallele Bohrung an ihrer MCndung am ersten Flansch- 
zapfen Uber einen Abfuhrungskanal mit dem den War- 
metrager abfuhrenden Bereich der Zentralbohrung des 
5 ersten Flanschzapfens verbunden ist 

Eine solche Dreiwege-Ausfuhrung, auch TRIPASS 
genannt, ist besonders fur nicht angetriebene Walzen zu 
bevorzugen. Da eine Halfte der Zu- bzw. Abfiihrungs- 
kanale durch diese Konstruktion in den zweiten 
io Flanschzapfen gelegt wird, steht in jedem Zapfen genu- 
gend Raum fur die Befestigungsschrauben zur VerfQ- 
gung. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung kann 
die axialparallele und peripher gebohrte Walze im Rah- 
15 men der vorliegenden Erfmdung so ausgelegt sein, daB 
der den Warmetrager zufOhrende Bereich der Zentral- 
bohrung des ersten Flanschzapfens uber einen ZufQh- 
rungskanal mit dem Verbindungskanal zweier benach- 
barter axialparalleler Bohrungen am Kreuzungspunkt 
20 der beiden Sackiacher verbunden ist, die diesen Verbin- 
dungskanal bilden. Hierbei sind die Mundungen der bei- 
den axialparallelen Bohrungen am zweiten Flanschzap- 
fen durch Verbindungskanale mit zwei weiteren be- 
nachbarten axialparallelen Bohrungen verbunden, wo- 
25 bei diese benachbarten axialparallelen Bohrungen als 
ROcklaufbohrungen fQr die beiden sie umgebenden die- 
nen und die Mflndung der Rucklaufbohrung im ersten 
Flanschzapfen uber einen Abfuhrungskanal mit dem 
den Warmetrager abfQhrenden Bereich der Zentralboh- 
30 rung des Flanschzapfens verbunden ist 

Durch diese MaBnahmen wird auch die Kombination 
der Zwei- und DreiwegefUhrung, also das TRIPASS- 
2-System des flussigen Warmetragers im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung realisiert Durch Ausnutzung 
35 der hohen Geschwindigkeit in einer Rucklaufbohrung 
fur zwei Zufuhrungsbohrungen kann ein gleichfSrmiger 
WarmeObergang fiber den Umfang der Walze geschaf- 
fen werden, wahrend wiederum gleichzeitig ausreichend 
Raum ffir die bendtigten Schraubenldcher zur VerfQ- 
40 gunggestelltwird. 

Vorteilhafterweise sind die Verbindungskanale und 
die Zu- und Abfuhrungskanale in den Zapfenflanschen 
bei alien erfindungsgemaBen Ausfuhrungsformen radial 
und axial so zueinander angeordnet, daB zwischen ihnen 
45 ausreichend Raum fur die den Flanschzapfen mit dem 
Walzenkorper verbindenden Schrauben verbleibt So 
besteht die Moglichkeit, die Kreuzungspunkte der je- 
weiligen Kanale durch verschiedenartige winldige An- 
ordnungen so auseinander zu Ziehen, daB z. B. auch ver- 
so senkte Schrauben ausreichend Platz im Flanschkdrper 
finden. 

Geeigneterweise sind die Verbindungskanale und/ 
oder die Zu- und Abfuhrungskanale im Flanschzapfen 
der peripher gebohrten Walze gemaB der vorliegenden 
55 Erfindung durch Rohrstucke aus warmeisolierendem 
Material gegen den Flanschzapfen isoiiert 

Solche RohrstOcke sind im einschlagigen Handel zu 
erhalten und kdnnen je nach Bedarf ffir die entsprecheh- 
den Sacklochbohrungen zugesagt werden, wodurch sich 
60 im Kreuzungspunkt der Sackl6cher eine Selbstsiche- 
rung gegen Verdrehen ergibt Auf diese Weise ist eine 
gegenuber dem Stand der Technik billigere und under- 
sell fur alle Walzentypen einsetzbare Isolierung erreich- 
bar. 

Bevorzugterweise laBt sich die Walze gemaB der vor- 
liegenden Erfindung so ausgestalten, daB die Mundun- 
gen der axialparallelen Bohrungen im Walzenkorper 
und die mit ihnen zusammentreffenden Mundungen der 
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Flanschzapfen-Verbindungskanale durch umlaufende 
Dichtelemente, vorzugsweise kunststoffbeschicfatete 
metallische C-Ringe, nach auBen abgedichtet sind. Die 
Abdichtung zwischen Zapfen und Walzenkorper erfolgt 
in der Weise, daB entweder in der Stirnseite des Walzen- 
korpers oder des Zapfenflansches eine kreisformige 
Vertiefung eingebracht wird, deren Durchmesser so- 
wohl die Offnung der peripheren Bohrung im Walzen- 
kdrper als auch die eliiptische Offnung der Verbin- 
dungsbohrung im Zapfenflansch umfaBt, die gegebe- 
nenfalls dadurch entsteht, daB die Verbindungsbohrun- 
gen winklig zur Flanschfiache eingebracht worden sind 
Innerhaib des auBeren Umfangs dieser Vertiefung sind 
Dichtelemente, bevorzugt sogenannte C-Ringe einge- 
bracht, welche die Verbindung zwischen peripherer 
Bohrung im Walzenkorper und Verbindungs boh rung 
im Zapfenflansch sowohl gegen die SchraubenlScher als 
auch gegenuber dem auBeren und inneren Walzen- 
durchmesser abdichten. 
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rung 22 schrag in den auBeren Bereich des Flanschzap- 
fens 2 hinein. Sie trifft an ihrem Ende mit der den zwei- 
ten Teil des ZufQhrungskanals 22, 23 bildenden weiteren 
Sacklochbohrung 23 zusammen, welche an der Stirnsei- 
te des Flanschzapfens 2 mundet. Die Miindung der 
Sacklochbohrung 23 trifft genau auf die Mundung der 
axialparallelen peripheren Bohrung 11 im Walzenkor- 
per 1. Weiterhin ist im Flanschzapfen ein hinter dem 
Zufuhrungskanal 22, 23 angeordneter Abfuhrungskanal 
24, 25 angedeutet, der aus einer ersten an einer nicht 
dargestellten axialparallelen Bohrung des Walzenkdr- 
pers 1 mundenden Sacklochbohrung 24 und einer mit 
dieser an ihrem Ende im Flanschzapfen 2 zusammen* 
treffenden weiteren Sacklochbohrung 25 besteht, wel- 
che an ihrem anderen Ende in dem den Warmetrager 
abfuhrenden Bereich 20 der Zentral bohrung des 
Flanschzapfens 2 mundet 

In der mittleren Darstellung der Fig. 1 ist eine Auf- 
sicht mit einer schematischen Darstellung der KanaJan- 



Diese Abdichtungen sind vorteilhafterweise einheit- 20 ordnungen der in der oberen Darstellung gezeigten 



lich fur alle Walzentypen und -durchmesser, solang der 
Durchmesser der peripheren Bohrungen gieich bleibt 
und konnen darum in groflen StQckzahlen aus tempera- 
turbestandigem Material kostengiinstig beschafft wer- 
den. 

Es besteht weiterhin die Moglichkeit, zur Abdichtung 
zusatzlich umlaufende O-Ringe einzubringen, mit denen 
die axialparallelen Bohrungen im Walzenkorper und die 
mit ihnen zusammentreffenden Mundungen der 
Flanschzapfen- Verbindungskanale gegen Austreten des 
flussigen Warmetragers abgedichtet sind. Hierdurch 
kann zusatzlich Sicherheit gegen Leckagen gewahrlei- 
stet werden. 

Weiterhin laBt sich eine erfindungsgemaBe Walze da- 
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Zweiwege-Anordnung zu sehen. Hierbei ist zu erken- 
nen, daB der flussige Warmetrager nach dem Durchlau- 
fen des Zentralbohrungsbereichs 21 und der Sackloch- 
bohrung 22 durch die Sacklochbohrung 23 in die axial- 
parallele periphere Bohrung 11 des Walzenkorpers 1 
eintritt. Am anderen Ende der Bohrung 1 1 mundet diese 
an einem weiteren Flanschzapfen 3, in den ein aus den 
beiden Sacklochbohrungen 31 und 32 bestehender Ver- 
bindungskanai eingearbeitet ist. Nach dem Durchlauf en 
des Verbindungskanals 31, 32 tritt der flussige Warme- 
trager in die benachbarte axialparallele periphere Boh- 
rung 12 des Walzenkorpers 1 ein und flieBt bis zum 
anderen Ende am ersten Flanschzapfen 2 durch die Wal- 
ze zuruck. Am ersten Flanschzapfen 2 mundet die axial- 



hingehend vorteilhaft ausgestalten, daB die Dichtfiache 35 parallele Bohrung 12 an der ersten Sacklochbohrung 24 



zwischen Zapfen und Walze durch eine temperaturbe- 
standige Flachendichtungspaste gegen Austreten des 
flussigen Warmetragers abgedichtet wird. 

Der Vorteil der Verwendung einer Flachendichtungs- 
paste kommt insbesondere dadurch zum Tragen, dafl 
durch die Ausgestaltung der Verbindungs- sowie Zu- 
und Abfuhrungskanale als Sackldcher genugend Dicht- 
fiache auch zwischen den Mundungen der Bohrungen 
zur Verf iigung stehL 

Die Erfindung wird im weiteren anhand der beiliegen- 
den Zeichnungen eingehender erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 zuoberst einen Teilquerschnitt durch Bereiche 
des Flanschzapfens sowie des Walzenkorpers im 
Flanschbereich mit den Zu- und Abfuhrungskanalen fOr 
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des Abfuhrungskanals 24, 25, und der flussige Warme- 
trager kann durch den Abfuhrungskanal 24, 25 in den 
den Warmetrager abfflhrenden Bereich 20 der Zentral- 
bohrung abgeleitet werden. 

Es ist erkennbar, daB durch eine geeignete winklige 
Anordnung der Sacklochbohrung 24 im Flanschzapfen 
Platz fur die benotigten Schraubenlocher geschaffen 
werden kann. Weiterhin verbleibt zwischen den Mun- 
dungen der Sacklochbohrungen 23 und 24 genDgend 
Platz, um den Flansch mit einer Flachendichtungspaste 
sinnvoll abdichten zu konnen. 

Die unterste Darstellung der Fig. 1 zeigt einen ver- 
groBerten Einzelausschnitt X, der in der obersten Dar- 
stellung angedeutet ist In ihr wird erkennbar, daB durch 



den flussigen Warmetrager fur eine DUOPASS- Walze, 50 eine Ausdrehung im Walzenkorper 1 die Moglichkeit 



darunter eine schematische Aufsicht auf eine verkurzt 
dargestellte DUO PASS- Walze, in der die FOhrung der 
Zu- und Abfuhrungskanale sowie der Verbindungska- 
nale angedeutet sind; sowie unten die Einzelheit X aus 
der obersten Darstellung mit einem abdichtenden me- 
tallischen C-Ring; 

Fig. 2 die beiden oberen Darstellungen gemaB Fig. 1 
fur eine Dreiwege/TRJ PASS- Walze; 

Fig. 3 die beiden oberen Darstellungen gemaB der 



besteht, einen metailischen C-Ring 40 zur Abdichtung 
der Mundungen der Sacklochbohrung 23 und der axial- 
parallelen peripheren Bohrung 1 1 des Walzenkorpers 1 
einzusetzen. 

55 Die Fig. 2 zeigt in der oberen Darstellung eine derje- 
nigen in Fig. 1 entsprechende Ansicht, wobei die der 
Fig. 1 entsprechenden Bauteile mit gestrichenen Be- 
zugszeichen angedeutet sind. Die Schnittdarstellung 
zeigt den aus den zusammentreffenden Sacklochboh- 



Fig. 1 in der Ausfuhrung mit einem kombinierten Zwei- eo rungen 22' und 23' bestehenden Abfuhrungskanal 22', 
wege/Dreiwege-TRIPASS 2- System. 23'. Die axialparallele periphere Bohrung 11' des Wal- 

Die Fig. 1 zeigt in ihrer obersten Darstellung einen an zenkorpers V mundet am Flansch in die Sacklochboh- 
einen Walzenkorper 1 angeflanschten Flanschzapfen 2. rung 23', die Sacklochbohrung 22 / mundet in den War- 
Der Flanschzapfen weist eine Zentral bohrung mit ei- metrager abfuhrenden Bereich 20' der Zentraibohrung 
nem den flussigen Warmetrager zufuhrenden Bereich 65 des Flanschzapfens 2*. 

21 und einem den flQssigen Warmetrager abfuhrenden Der StrdmungsfluB in dem hier dargestellten Dreiwe- 

Bereich 20 auf. Aus dem Bereich 21 fiihrt eine einen Teil ge/TRIPASS-System wird aus der unteren Darstellung 
eines ZufOhrungskanales 22. 23 bildende Sacklochboh- der Fig. 2 ersichtlich. Aus dem hier nicht dargestellten 
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Warmetrager zufuhrenden Bereich der ZentraJbohrung 
des Flanschzapfens 3' fliefit der flussige Warmetrager 
tiber den ZufGhrungskanal 35' in die periphere axiaJpa* 
rallele Bohrung 13' des Walzenkorpers 1' und wird Qber 
die beiden einen Verbindungskanal 25', 24' bildenden, 5 
zusammentreffenden Sacklochbohrungen zuruck in die 
axialparallele Bohrung 12' geleitet, woraufhin er wie- 
derum uber die beiden einen weiteren Verbindungska- 
nal 32', 31' bildenden Sacklochbohrungen 32' und 31' in 
die axialparallele Bohrung 11' gefuhrt wird. Aus dieser 10 
mtindet der flussige Warmetrager in die beiden, einen 
AbfQhrungskanal 23', 22' bildenden, zusammentreffen- 
den Sacklochbohrungen 23' und 22' und wird in den den 
Warmetrager abfuhrenden Bereich 20' der Zentralboh- 
rung des Flanschzapfens 2' abgeleitet Auch bei dieser t5 
Ausfuhrungsform lassen sich die Sacklochbohrungen 
geeigneterweise so anordnen, daB zwischen ihren Mtin- 
dungen gentigend Raum zur Abdichtung durch eine Fia- 
chendichtungspaste sowie ausreichend Platz fur Schrau- 
benlocher verbleibt 20 

Die Fig. 3 stellt eine Ausfuhrung mit einem kombi- 
nierten Zweiwege-Dreiwege-System, auch TRIPASS-2 
genannt, dar, wo bei entsprechende Bezugszeichen in 
den ubereinstimmenden Schnittdarstellungen in doppelt 
gestrichener Form angegeben sind. 25 

Die obere Darstellung dieser Figur zeigt den den 
Warmetrager zufuhrenden Bereich 21" der Zentralboh- 
rung des Flanschzapfens 2", der tiber eine Sacklochboh- 
rung 22" der in die axialparallele Bohrung 11" munden- 
den Sacklochbohrung 23" flussigen Warmetrager zu- 30 
ftihrt Durch die Sacklochbohrung 22" wird ebenfalls 
einer weiteren, an derseiben Stelle auf sie treffenden 
Sacklochbohrung 24" Warmetrager zugefuhrt (hier 
nicht dargestellt). Gestrichelt ist hinter diesen ZufOh- 
rungskanalen der Abfiihrungskanal, gebildet aus den zu- 35 
sammentreffenden Sackldchern 25" und 26", angedeu- 
tet, der in den dem Warmetrager abfuhrenden Bereich 
20" der Zentralbohrung des Flanschzapfens mundet 

Der StrdmungsfluB bei dieser Ausfuhrungsform wird 
aus der unteren Darstellung der Fig. 3 ersichtlich. Aus 40 
dem Sackioch 22" wird sowohl dem Sackloch 23" als 
auch dem Sackloch 24" Warmetrager zugefuhrt Dieser 
flussige Warmetrager durchiauft den Walzenkorper 
durch die axialparallelen Bohrungen 11" und 12". Die 
weitere Strdmungsfuhrung wird nun am Beispiel des in 45 
der Bohrung 12" flieBenden Warmetragers erlautert 
Dieser gelangt am Ende des Waizenkdrpers 1" in ein im 
Flanschzapfen 3" mit den Sacklochbohrungen 32" und 
33" zusammentreffendes Sackloch 31". Die beiden 
Sackldcher 31" und 32" biiden den Verbindungskanal 50 
fur den Strom aus der peripheren Bohrung 12" mit der 
peripheren Bohrung 13". Desweiteren gelangt ein ent- 
sprechend aus benachbarten Kanaien ankommender 
Strom 33" in die Sacklochbohrung 32" und wird in die 
als Rticklaufbohrung 13" dienende axialparallele peri- 55 
phere Bohrung des Walzenkorpers 1" geleitet. Er er- 
reicht am Flanschzapfen 2" den aus den zusammentref- 
fenden Sackldchern 25" und 26" bestehenden AbfQh- 
rungskanal und wird durch diesen in den Warmetrager 
abfuhrenden Bereich 20" der Zentralbohrung des 
Flanschzapfens 2" abgeleitet 

Durch das Zusammentreffen der Warmetragerstro- 
me aus den Sacklochbohrungen 33', und 31 " in der Sack- 
lochbohrung 32" flieBt der Warmetrager in der axialpa- 
rallelen peripheren Bohrung 13" etwa doppelt so 65 
schnell wie in den zufuhrenden Bohrungen und kann 
deshalb einen geschwindigkeitsabhangigen, gleichfor- 
migen Warmeubergang liber den Walzenkorperumfang 



gewahrleisten. 
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Patent ansp niche 



1. Peripher gebohrte Walze zur Warmebehandlung 
von Bahnmaterial mit 

a) einem Walzenkdrper (1) mit axialparallelen, 
dicht unter seiner Oberfiache eingebrachten 
Bohrungen (11, 12) zur Fuhrung eines fhlssigen 
Warmetragers, 

b) mindestens einem stirnseitig am Walzenkor- 
per (1) verschraubten Flanschzapfen (2) mit 
einer Zentralbohrung (20, 21), 

c) Zu- und AbfOhrungskanaien (22, 23; 24, 25) 
fur den flussigen Warmetrager im Flanschzap- 
fen (2), und 

d) Verbindungskanaien (31, 32) im Flanschzap- 
fen fur die axialparallelen Bohrungen, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

e) die Zu- und Abfuhrungskanale (22, 23; 24, 
25) als im Flanschzapfen (2) zusammentreffen- 
de Sacklochbohrungen ausgebildet sind und 
die Stromungsverbindung zwischen der Zen- 
tralbohrung (20, 21) und den stirnseitigen 
MGndungen der axialparallelen Bohrungen 
(11, 12) herstellen, und daB 

f) die Verbindungskanaie (31, 32) der axialpa- 
rallelen Bohrungen (11,12) als im Flanschzap- 
fen (2) zusammentreffende Sacklochbohrun- 
gen ausgebildet sind. 

Z Peripher gebohrte Walze nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zu- und Abfuh- 
rungskanaie (22, 23; 24, 25) in einem ersten Flansch- 
zapfen (2) jeweils die den flussigen Warmetrager 
zu- und abfuhrenden Bereiche (21, 20) der Zentral- 
bohrung mit zwei benachbarten Miindungen der 
axialparallelen Bohrungen (11, 12) verbinden und 
die beiden benachbarten axialparallelen Bohrun- 
gen (11,12) des Walzenkorpers (1) durch die Ver- 
bindungskanaie (31, 32) in einem zweiten Flansch- 
zapfen (3) miteinander verbunden sind. 

3. Peripher gebohrte Walze nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der den Warmetrager 
zufiihrende Bereich der Zentralbohrung des zwei- 
ten Flanschzapfens (3) Uber einen Zufuhrungskanal 
(35') mit einer ersten axialparallelen Bohrung (13) 
verbunden ist, diese erste axialparallele Bohrung 
(13) im ersten Flanschzapfen (2) Gber einen Verbin- 
dungskanal (24', 25') mit einer zweiten benachbar- 
ten axialparallelen Bohrung (12 7 ) verbunden ist, die 
zweite axialparallele Bohrung wiederum Qber ei- 
nen Verbindungskanal (31', 32') im zweiten 
Flanschzapfen (3) mit einer benachbarten dritten 
axialparallelen Bohrung (If) verbunden ist und die 
dritte axialparallele Bohrung (11') an ihrer Mtin- 
dung am ersten Flanschzapfen (2) uber einen Ab- 
fQhrungskanal (22 / , 23') mit dem den Warmetrager 
abfuhrenden Bereich (20') der Zentralbohrung des 
ersten Flanschzapfens (2) verbunden ist 

4. Peripher gebohrte Walze nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet daB der den Warmetrager 
zufuhrende Bereich (21") der Zentralbohrung des 
ersten Flanschzapfens (2") uber einen Zufuhrungs- 
kanal (22") mit dem Verbindungskanal (23", 24") 
zweier benachbarter axialer Bohrungen (11", 12") 
am Kreuzungspunkt der beiden Sackldcher (23", 
24") verbunden ist, die diesen Verbindungskanal 
biiden, wahrend die MGndungen der beiden axial- 
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parallelen Bohrungen (11", 12") am zweiten 
Flanschzapfen (3) durch Verbindungskanale (31") 
mit zwei weitercn benachbarten axialparallelen 
Bohrungen (13") verbunden sind, wobei diese be- 
nachbarten axialparallelen Bohrungen (13") als s 
Rucklaufbohrungen fur die beiden sie umgebenden 
axialparallelen Bohrungen dienen und die Mundun- 
gen der Rucklaufbohrungen im ersten Flanschzap- 
fen (2) uber einen Abfuhrungskanal (25", 26") mit 
dem Warmetrager abfuhrenden Bereich (204) der io 
Zentralbohrung des Flanschzapfens (2) verbunden 
sind. 

5. Peripher gebohrte Walze nach einem der An- 
spniche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindungskanale und die Zu- und Abfuhrungska- 15 
nale so angeordnet sind, daB zwischen ihnen ausrei- 
chend Raum fiir die den bzw. jeden Flanschzapfen 
(2) mit dem Walzenkorper verbindenden Schrau- 
ben verbleibt. 

6. Peripher gebohrte Walze nach einem der An- 20 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindungskanale und/oder die Zu- und Abfuh- 
rungskanale durch Rohrstucke aus warmeisolieren- 
dem Material gegen den Flanschzapfen (2) isoliert 
sind- 25 

7. Peripher gebohrte Walze nach einem der An- 
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mundungen der axialparallelen Bohrungen im Wal- 
zenkorper und die mit ihnen zusammentreffenden 
Mundungen der Flanschzapfen- Verbindungskana- 30 
le durch umlaufende Dichtelemente, vorzugsweise 
kunststoffbeschichtete, metallische C-Ringe, abge- 
dichtet sind 

8. Peripher gebohrte Walze nach einem der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 35 
Mundungen der Flanschzapfen- Verbindungskana- 
le in radialer Richtung nach auBen gegen den Flan- 
schrand und nach innen gegen die Schraubenldcher 
durch umlaufende Dichtungsringe zwischen Wal- 
zenkSrper und Zapfenflansch abgedichtet sind. 40 

9. Peripher gebohrte Walze nach einem der An- 
sp ruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mundungen der axialparallelen Bohrungen im Wal- 
zenkorper (1) und die mit ihnen zusammentreffen- 
den Mundungen der Flanschzapfen- Verbindungs- 45 
kanale durch eine temperaturbestandige Flachen- 
abdichtungspaste abgedichtet sind. 
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